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前  言

  GB/T26978《现场组装立式圆筒平底钢质液化天然气储罐的设计与建造》分为以下5个部分:
———第1部分:总则;
———第2部分:金属构件;
———第3部分:混凝土构件;
———第4部分:绝热构件;
———第5部分:试验、干燥、置换及冷却。
本部分为GB/T26978—2011的第2部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分修改采用EN14620-2:2006《现场组装立式圆筒形平底钢质操作温度介于0℃~-165℃的

冷冻液化气储罐设计和建造 第2部分:金属构件》(英文版)。
主要差异如下:
保留了与液化天然气有关的内容,删除与液化石油气、乙烯、乙烷和类似的碳氢化合物以及液氨、液

氧、液氮及液氩储存等相关的内容。
增加了“附录NA(资料性附录)”,其中给出了技术性差异及其原因的一览表,以供参考。
为了便于使用,本部分以法定计量单位为主,非法定计量单位的相应值标在其后的括号内。
本部分的附录A、附录B、附录NA为资料性附录。
本部分由全国石油天然气标准化技术委员会液化天然气分技术委员会(SAC/TC355/SC1)归口。
本部分负责起草单位:中海石油气电集团有限责任公司、中国石油天然气管道工程有限公司。
本部分参加起草单位:中国石油天然气股份有限公司唐山LNG项目经理部、中国成达工程公司、

中国石化集团中原石油勘探局勘察设计研究院、中国石油天然气与管道分公司、中国石油天然气管道工

程有限公司。
本部分主要起草人:付昱华、殷虹、尹晔昕、张志强、赵旭清、孙青峰、何涛。
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现场组装立式圆筒平底钢质
液化天然气储罐的设计与建造

第2部分:金属构件

1 范围

本部分是对液化天然气(LNG)储罐金属构件的材料、设计、建造和安装等的一般要求做出规定。
本部分适用于现场组装的立式、圆筒、平底、钢质、操作温度介于0℃~-165℃之间的液化天然气

储罐的设计和建造。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的,凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件。其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T193—2003 普通螺纹 直径与螺距系列

GB/T9145—2003 普通螺纹 中等精度、优选系列的极限尺寸

GB/T26978.1—2011 现场组装立式圆筒平底钢质液化天然气储罐的设计与建造 第1部分:
总则

SY/T0608—2006 大型焊接低压储罐的设计与建造

ENISO5817:2003 焊接 对钢、镍、钛及其合金的熔焊接头(电子束焊除外)缺陷的质量等级

[Welding—Fusion-weldedjointsinsteel,nickel,titaniumandtheiralloys(beamweldingexcluded)—

Qualitylevelsforimperfections]

ENISO15607:2003 金属材料焊接工艺的技术要求和评定 第1部分:总则(Specificationand
qualificationofweldingproceduresformetallicmaterials—Part1:Generalrules)

ENISO15609-1:2004 金属材料焊接工艺的技术要求和评定 焊接工艺 第1部分:电弧焊

(pecificationandqualificationofweldingproceduresformetallicmaterials—Weldingprocedurespeci-
fication—Part1:Arcwelding)

ENISO15614-1:2004 金属材料焊接工艺的技术要求和评定 焊接工艺试验 第1部分:钢的电

弧气体保护焊和镍与镍合金的电弧焊(Specificationandqualificationofweldingproceduresformetallic
materials—Weldingproceduretest—Part1:Arcandgasweldingofsteelsandarcweldingofnickel
andnickelalloys)

EN287-1 焊工评定 熔焊 第1部分:钢(Qualificationtestofwelders—Fusionwelding—Part1:

Steels)

EN462-1 无损检验 射线照片的图像质量 第1部分:像质计(线型)———像质值的测定(Non-
destructivetesting—Imagequalityofradiographs—Part1:Imagequalityindicators(wiretype)—

Determinationofimagequalityvalue)

EN462-2 无损检验 射线照片的图像质量 第2部分:像质计(阶梯型/孔型)———像质值的测定

(Non-destructivetesting—Imagequalityofradiographs—Part2:Imagequalityindicators(step/hole
type)—Determinationofimagequalityvalue)
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